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Abstract (Basic) : EP 1319617 Al 
Abstract (Basic) : 

NOVELTY - The method for forming reels of paper or cardboard 
comprises severing the web (3) when a reel change is required using a 
cutter (7) immediately in front of nip with cutting or perforating 
blades (11) . This also incorporates a system for holding the cut edge 
against the new core (6), e.g. adhesive, hook-pile fasteners, suction 
cups or electrostatic or magnetic systems. 

DETAILED DESCRIPTION - An INDEPENDENT CLAIM is included for a 
machine for use in the method. 

USE - Forming reels of paper or cardboard. 

DESCRIPTION OF DRAWING (S) - The drawing shows a perspective view of 
a reeling machine fitted with the cutter. 
Press roll (2) 
Paper or cardboard web (3) 
Completed reel (5) 
Winding core (6) 
Cutter (7) 

Cutting or perforating blades (11) 
pp; 14 DwgNo 1/4 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unteriagen entnommen 

(3) Verfahren zum Oberfuhren einer laufenden Materialbahn auf einen Wickelkern und Wickelmasch 
(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Oberfuhren ei- 
ner laufenden Materialbahn (3), insbesondere einer Pa- 
pier- oder Kartonbahn, auf einen Wickelkern <6). 

Die Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass minde- 

stens ein Mittel (7) in mindestens einem Bereich auf die 

Materialbahn (3) aufgebracht wird, dass das Mittel (7) 

nach Erreichen eines von einer Wickelwalze (2) und dem 

Wickelkern (6) gebildeten Nips (N2) zumindest voruber- 

gehend mit mindestens einem Mittel (1) direkt oder indi- 

rekt mit dem Wickelkern (6) verbunden wird, und dass 

spatenstens am Ablaufpunkt <Q) der Materialbahn (3) von 

dem Wickelkern (6) eine Trennung der Materialbahn 13) 

durch das Mittel (7) bewirkt und/oder ermoglicht wird, 

wodurch ein neuer, an das Mittel (7) und den Wickelkern 

(6) gebundener Bahnanfang (8) gebildet wird. 

Die Erfindung betrifft weiterhin eine Wickelmaschine (1) 

zur Durchfuhrung des erfindungsgemallen Verfahrens. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung belrifft ein Verfahren zum Uberfuh- 
ren einer laufenden Material bah n, inshesondere einer Pa- 
pier- oder Kartonbahn, auf einen Wickelkem. 
(0002] Die Erfindung betrifft auBerdem eine Wickelma- 
schine zur Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Verfah- 
rens. 

[0003] Derartige Verfahren zur Uberfuhrung einer Maieri- 
albahn werden beispielsweise im Bereich einer Auf roll vor- 
richtung einer Maschine zur Papier- oder Kartonherstellung, 
einer Streichmaschine oder einer aquivalenten Maschine an- 
gewendet, urn die Materialbahn ohne Unterbrechung des 
Herstellungsprozesses, das heiBt ohne Abschalten der Pa- 
pier- oder Kartonmaschine, nacheinander auf mehrere leere 
Wickelkeme, die auch als Leertamboure bezeichnet werden, 
oder um die Materialbahn sporadisch, das heiBt nach einem 
Abriss dcr Papier- oder Kartonbahn oder nach dem Anfah- 
ren der Papier- oder Kartonmaschine, auf einen vorzugs- 
weise leeren Wickelkem aufzuwickeln. 
[0004] Dabei muss dafur gesorgt werden, dass der durch 
das Trennen der Materialbahn entstehende Bahnanfang dem 
Wickelkem zugefiihrt wird, um auf diesem eine Wickelrolle 
zu bilden. 

[0005] A us der deutschen Oflenlegungsschrift 
DE 42 08 746 Al ist ein Verfahren zum Wechsel von Spu- 
len bekannt, bei welchem eine kontinuierlich zu einer Wik- 
kelwalze zugefiihrt e Materialbahn auf eine Spule, die mit 
der Wickelwalze im Kontakt ist, uberfuhrt wird. 
[0006] Dabei wird ein Mittelteil der Materialbahn, ein so- 
genannter Oberfuhrstreifen, mit zwei Schneidvorrichtungen 
an einer Stelle geschnitten, welche oberhalb der Wickel- 
walze in Laufrichtung der Materialbahn liegt. Der Uberfuhr- 
streifen wird oberseitig, das heiBt auf der dem Leertambour 
zugewandten Seite, mittels einer Klebstoflfzufuhrvorrich- 
tung mit einem Klebemedium versehen und auf der Oberfla- 
che des Leertambours aufgeklebt. Der Uberfuhrvorgang 
wird vollendet durch die Bewegung der beiden Schneidein- 
richtungen in Richtung des jeweiligen Bahnrands. 
[0007] Bei diesem Verfahren wird also vorausgesetzt, dass 
das Klebemedium die Fahigkeit aufweist, den Uberfuhr- 
streifen spatestens beim Verlassen des Nips vollstandig und 
zuverlassig durchzureiBen. 

[0008] Leider findet diese Annahme in der Praxis nur in 
den seltensten Fallen eine Bestatigung. Dies haben auch die 
Erfinder der genannten Schrift erkannt und fur das Trennen 
des t)berfuhrstreifens (Schneiden der Materialbahn zwi- 
schen den Schneidlinien) eine separate Streifentrenneinrich- 
tung vorgeschlagen. Somit wird in dieser Ausfuhrungsform 
das bereits aus der US-Patentschrift US 4,445,646 A be- 
kannte Verfahren im vollen Umfang benutzt, das um die Zu- 
fuhrung von Klebemedium auf die Oberseite des Uberfuhr- 
streifens erweitert wurde. 

[0009] Nachteilhaft an diesem Verfahren sind der kon- 
strukuve Auf wand und die uberaus groBe Anzahl an Bautei- 
len und -gruppen. Auch die zeitliche Synchronisation und 
Reproduzierbarkeit der einzelnen Verfahrensschritte stellen 
einen Unsicherheitsfaktor bei der Uberfuhrung von Papier- 
bahnen dar. Das Verfahren ist daruber hinaus zum Uberfuh- 
ren von Papierbahnen mit hoher ReiBfestigkeit, wie bei- 
spielsweise Kunststoffbahnen und Karton, absolut nicht ge- 
eignet. 

[0010] Die Verwendung von Klebstoffen zum gleichzeiti- 
gen Trennen und Oberflihren des UberfUhrstreifens auf den 
Leertambour sicht auch bei dem aus dcr PCT-Offcnlcgungs- 
schrift WO 97/48632 A 1 bekannten Verfahren im Vorder- 
grund. Neben dem bereits orTenbarten doppelseitigen Kle- 
beband oder -etikett wird hier auch die Verwendung von 
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Klebstoffen in Form von Hot-Melt und dergleichen vorge- 
schlagen. 

[0011] Daruber hinaus ist nicht nur das oberseitige Auf- 
hringen der Klebstoffe auf die Materialbahn, sondern auch 
5 das Aufbringcn der Klebstoffe auf die Man telfl ache des 
Leertambours vorgesehen. Dies ist eine weitere Mogiichkeit 
der Klebstoffzufuhrung, die jedoch keinen entscheidenden 
Einftuss auf die Steigerung der Zuverlasstgkeit des Verfah- 
rens hat. 

to [0012] Ein Unterschied gegeniiber der eingangs zitierten 
deutschen Offenlegungsschrift ist hier dagegen in der An- 
ordnung und Auswahl der Schneidvorrichtungen zu finden. 
Man verzichtet hier auf den Einsatz von mechanischen 
Kreisniessem, die in der Praxis ohnehin viele Nachteile mit 

15 sich bringen, und sieht statt dessen den Wasserstrahl als 
Trennmedium vor, nut dent die Materialbahn sowohl vor 
wie auch direkt auf der Wickelwalze geschnitten werden 
kann. 

[0013] Die Einschrankung auf das Schneiden derMateri- 
20 albahn mil Wasserstrahl an einer Stelle. an der diese bereits 
uber einen Teil der Wickelwalze gefuhrt und unterstutzt 
wird, ist aus Prozessgriinden nicht zwingend notwendig. Da 
aber eine Wasserstrahl-Trennvorrichlung vor der Wickel- 
walze bereits aus der bereits genannten deutschen Offenle- 
25 gungsschrift DE 42 08 746 A 1 , insbesondere Spalte 5, Zeile 
32, bekannt wurde, ist diese Einschrankung dennoch nach- 
vollziehbar. Auch bei diesem Verfahren ist der Hauptnacht- 
eil in der Tatsache zu sehen, dass es zum Uberfuhren von 
Papierbahnen mit hoher ReiBfestigkeit absolut nicht geeig- 
30 net ist. 

[0014] Ein anderer Gedanke hinsichtlich der TVennung 
des Uberfuhrstreifens wird in der europaischen Patentan- 
meldung EP 0 543 788 Al offenbart. Die separate Streifen- 
trenneinrichtung ist zwar nach dem Nip angeordnet, jedoch 

35 im Gegensatz zu den beiden genannten Schriften 
DE 42 08 746 Al und US 4,445.646 A nicht auf der Ober- 
seite der Materialbahn. Das Durchtrennen des Oberfuhr- 
streilens, beispielsweise mit einem gegen die Materialbahn 
und Leertambour gerichteten Luftstrahl, kann bei vielen 

40 Materialbahnen nun relativ zuverlassig gestaltet werden. 
Zur Realisierung dieser Anordnung muss jedoch der Kon- 
takt zwischen der Wickelwalze und der vollen Rolle zumin- 
dest kurzzeitig aufgehoben werden, was bei einem kontinu- 
ierlichen Wickelprozess einen gravierenden Nachteil dar- 

45 stellt. In den meisten Fallen sind hierzu spezielle Wickelver- 
fahren erforderlich, die unter anderem Zentrumsantriebe 
und ersatznip-bildende Elemente beinhalten. Derartige Ver- 
fahren und Vorrichtungen werden zum Bei spiel in den bei- 
den europaischen Patentschriflen EP 0483 092 Bl und 

50 EP 0 788 991 Bl, der PCT-Offenlegungsschrift 

WO 98/52858 Al und der deutschen Offenlegungsschrift 
DE 198 07 897 Al beschrieben. Diese bedingen jedoch ho- 
here Investitions- und Betriebskosten. Zudem konnen sie 
aufgrund ihrer Wirkmechanismen zu Beschadigungen an 

55 der Oberflache der Materialbahn fiihren. 

[0015] Ein weiterer Nachteil dieser Verfahren stellt die 
eher zufallige Uberfuhrung des Bahnanfangs auf den Leer- 
tambour dar. Es wird zwar das Anblasen mit Luftstrahl of- 
fenbart, doch in Wirklichkeit vertraut man dabei auf eine so- 

60 genannte SelbstaufTuhrung des Bahnanfangs auf den Wik- 
kelkern. In der Praxis ist diese Methode nur bedingteinsetz- 
bar: Materialbahnen mit beispielsweise hohen Rachenge- 
wicht beziehungsweise Steifigkeit, wie beispielweise Kar- 
lon, lassen sich auf diese Art und Weise Oberhaupt nicht 

65 uberfuhren. Auficrdcm ist durch die fchlcndc Vcrbindung 
zwischen dem Bahnanfang und Leertambour kein sauberer 
Wickelbeginn gewahrleistet. 

[0016] Weiterhin offenbart auch das US-Patent 
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US 5,954.290 A eine Vorrichtung zum UberfUhren einer 
laufenden Papierbahn auf einen Wickelkem. Dabei ist vor- 
gesehen. dass in einem Randbereich der Papierbahn ein 
hoc h testes Trennhand, dessen T .iinge ein Vi elf aches der Ma- 
terialbahnbreite betragt, derart direkt in den Nip einbringbar 
ist, dass sein Anfang sich mit dem Wickelkern verbindet. 
Danach windet sich das Trennband spiralformig auf den 
Wickelkern auf, wobei es die gesamte Material bahn gleich- 
zeitig durchrciBt und auf den Wickelkern uberfuhrt. 
[0017] Obwohl dieses seit Jahrzehnten bekannte und ins- 
besondere in der Papierindusirie gebrauchliche Vcrfahren 
im Laufe der Zeit standig verbesscrt und weiterentwickelt 
wurde, konnte sein prinzipieller Nachteil bis heme nicht eli- 
miniert werden. Dieser besteht in der Tatsache, dass das 
nach dein Tambourwechsel auf der Oberflache des Wickel- 
kems verbleibende Trennband, dessen Dicke aus Prozess- 
grunden nicht beliebig klein sein darf, stets Druckstellen in 
der Matcrialbahn crzcugt, die zur Entstchung cincr bcachtli- 
chen Ausschussmenge im Kembereich der Wicklung fuh- 
ren, wodurch die Effizienz des gesaniten Herstellungspro- 
zesses stark beeintrachtigt wird. Ein weiterer systembeding- 
ter Nachteil dieses Verfahrens ist in dem Zwang zu sehen, 
dass das Trennband direkt in den Nip eingebracht werden 
muss, wodurch die Lage des Nips praktisch nicht verander- 
bar ist. Dariiber hinaus slelll das zum ReiBen der Matcrial- 
bahn verwendete Trennband nicht nur potentiell eine groBe 
Verletzungs- und Lebensgefahr fur das Bedienungspersonal 
dar. Auch die Frage nach einer umweltgerechten Entsorgung 
des als Einweg-Produkts verwendeten Trennbands gewinnt 
zunehmend an Bedeutung. 

[0018] Aus verschiedenen anderen Publikationen sind 
noch weitere Verfahren und Vorrichtungen zum UberfUhren 
einer laufenden Matcrialbahn bekannt, die jedoch allesamt 
mit mehr oder weniger groGen Nachteilen behaftet sind. 
[0019] So offenbart beispiels weise die US-Patentschrift 
US 4,444,362 A ein Verfahren, bei dem im Prinzip gar kein 
Uberfuhrstreifen vorhanden ist, da der Bahnanfang mittels 
der Quertrenneinrichtungen bereits vor der Wickelwalze 
vollstandig ausgebildet wird. 

[0020] Durch die Anordnung der Quertrenneinrichtungen 
nach dem Nip ist im Vergleich dazu ein weitaus zuverlassi- 
geres Verfahren entstanden, das ebenfalls auf die Ausbil- 
dung von Uberfuhrstreifen verzichtet. Dieses aus der euro- 
paischen Patentanmeldung EP0 997 417 Al bekannte Ver- 
fahren kann jedoch ausschlieGlich an einer A ufroll vorrich- 
tung eingesetzt werden, die mit Zentrumsantrieb und ersatz- 
nipbildenden Elementen ausgestattet ist. 
[0021] Ferner beschreibt die deursche Patentschrift 
DE 35 15 519 C2ein Verfahren, bei dem zwar ein Uberfuhr- 
streifen ausgebildet wird, seine Verbindung zu der voraus- 
laufenden Bahn jedoch bereits vor dem Nip vollstandig ge- 
trennt wird. GleicherniaBen wie bei dem US-Patent 
US 4,444,362 A stellt sich allerdings auch hier die Frage, 
wie der "an Nichts gebundene" Bahnanfang zuverlassig bis 
zum Nip transportiert und auf den Wickelkem aufgefuhrt 
werden kann? 

[0022] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht 
also darin, ein Verfahren und eine Wickelmaschine der ein- 
gangs genannlen Art zu schaffen, die ein opti males IJber- 
fuhren einer laufenden Materialbahn auf einen Wickelkem 
bei hoher Prozesssicherheiu Prozcsseffizienz und gunstigen 
Invest iti on s- und Verfahren skost en emioglichen und die 
Nachteile des bekannten Stands der Teehnik ganzlich ver- 
meiden. Daruber hinaus soil das Verfahren moglichst fUr 
allc bckannlcn Artcn von A ufroll vorrichtungen und cin brci- 
tes Spektrum von Materialbahnen gleichennaGen angewen- 
det werden konnen. 

[0023] Diese Aufgabe wird erfindungsgeniaB bei einem 



Verfahren dadurch gelOsu dass mindestens ein Mittel in 
mindestens einem Bereich auf die Materialbahn aufgebracht 
wird, dass das Mit tel nach Erreichen eines von einer Wickel- 
walze und dem Wickelkem gebildeten Nips zumindest vor- 

5 ubergehend mit mindestens einem Mittel direkt oder indi- 
rect mit dem Wickelkern verbunden wird, und dass spate- 
stens am Ablaufpunkl der Materialbahn von dem Wickel- 
kern eine Trennung der Materialbahn durch das Mittel be- 
wirkt undVoder ermoglichi wird, wodurch ein neuer, an das 

10 Mittel und den Wickelkern gebundener Bahnanfang gebil- 
det wird. 

[0024] Durch das gezielte Aufbringen mindestens eines 
Mitlels in mindestens einem Bereich auf die Materialbahn 
und die weitestgehend kontrollierte Bildung des Bahnan- 
15 fangs werden die bekannten Nachteile des Stands der Teeh- 
nik ganzlich vennieden. 

[0025] Insbesondere wird durch die definierte und sichere 
Ausbildung cincs ncucn, gebundenen Bahnan fangs cin ab- 
solut sauberer Wickelbeginn gewahrleistet, der eine der 

20 wichtigsten Voraussetzung fur einen optimalen Wickelauf- 
bau und eine geringe Ausschussmenge darstcllt. Gleichzei- 
tig wird mit dem nur wenige Verfahrensschritte umfassen- 
den Verfahren die hochste Reproduzierbarkeit und damit 
verbundene Zuverlassigkeit beim UberfUhren von laufenden 

25 Materialbahnen bei au6erst guns Li gen In vesti lions- und Ver- 
fahren skos ten erzielt 

[0026] In einer besonderen erfindungsgemaBen Ausge- 
staltung des Verfahrens ist vorgesehem dass ein Mittel ver- 
wendet wird, welches mit mindestens einem Mittel versehen 

30 ist, mit welchem spates tens bei Erreichen des von der Wik- 
kelwalze und dem Wickelkern gebildeten Nips durch das 
Mittel eine zumindest vorubergehende, ausreichend feste di- 
rekte oder indirekte Verbindung zwischen dem Mittel und 
dem Wickelkern hergestellt wird. Hierdurch wird wiederum 

35 die Prozesssicherheit des Uberfuhrens der laufenden Materi- 
albahn auf einen Wickelkern posiUv unterstutzt 
[0027] In vorteilhafter Weise wird mit diesem. Mittel eine 
Klebstoff-. Vulkanisauons-, Klett verse hluss-, Saugknopf-, 
Formschluss-, Reibschluss- oder SchweiBverbindung oder 

40 eine magnetische oder elektrostatische Verbindung mit dem 
Wickelkern hergestellt. 

[0028] Damit der Bahnanfang vorzugsweise definiert ge- 
bildet werden kann, wird das Mittel mit Mitteln zum Stan- 
zen, Schneiden, Perforieren, Pragen oder Schwachen der 

45 Materialbahn versehen, mit denen spatestens am Ablauf- 
punkl der Materialbahn von dem Wickelkern die Material- 
bahn derart geschwacht oder gar durchtrennt wird, so dass 
ein neuer Bahnanfang vorzugsweise definiert gebildet wird. 
[0029] In vorteilhafter Weise werden die Breite des auf 

50 den Wickelkern uberfuhrten Bahnanfangs mittels einer 
Trenneinrichtung derart vergroBert, dass die gesamte Mate- 
rialbahn auf den Wickelkem uberfuhrt wird. Dabei wird die 
Trenneinrichtung in einer zur Materialbahn etwa parallelen 
Ebene relativ zur Materialbahn bewegt, vorzugsweise zu- 

55 mindest im wesentlichen senkrecht zur Laufrichtung der 
Materialbahn, dass schrSge Trennlinien erzeugt werden. 
Mittels dieser Ausgestaltungen wird eine verkurzte Zeit- 
dauer fur das UberfUhren einer laufenden Materialbahn auf 
einen Wickelkern erreichL wodurch die dabei zwangslaufig 

60 anfallende Ausschussmenge reduziert wird. Durch die am 
Wickelanfang gegebene Symmetric wird auch ein im alige- 
meinen uncrwunschter konischer Wickelaufbau vermieden. 
[0030] Das Mittel kann erfindungsgemaB mittels minde- 
stens einer Abgabeeinrichtung auf vielerlei Anen einge- 

65 bracht werden, wobci sich jede Art fur bestimmtc Anwcn- 
dungsanforderungen und -bedingungen besonders eignet. 
[0031] Eine Einbringung kann unterscitig der Material- 
bahn prinzipiell wie folgt erfolgen: 
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- im wesentlicben direkt zwischen die Materialbahn 
und die Wickelwalze; 

- bei einer von der Materialbahn nichl umschlungenen 
Wickelwalze im wesent.lichen direkt in den Nip; 

- indirekt. zwischen die Materialbahn und die Wickel- 5 
walze; 

- zunachst unterseitig auf die Materialbahn und da- 
nach mitt els der Materialbahn zwischen die Material- 
bahn und die Wickelwalze; und 

- zunachst bei vorubergehender Verbindung auf die 10 
Mantelflache der Wickelwalze und danach mittels der 
Wickelwalze zwischen die Materialbahn und die Wik- 
kelwalze. 

[0032] Hingegen kann eine Einbringung oberseitig der 15 
Materialbahn prinzipiell wie folgt erfoigen: 

- im wcscnllichcn direkt zwischen die Materialbahn 
und den Wickelkern; 

- bei einem von der Materialbahn nicht umschlunge- 20 
nen Wickelkern im wesentlichen direkt in den Nip; 

- indirekt zwischen die Materialbahn und den Wickel- 
kern; 

- oberseitig auf die Materialbahn und danach mittels 
der Materialbahn zwischen die Materialbahn und den 25 
Wickelkern; und 

- zunachst bei vorubergehender Verbindung auf die 
Mantelflache des Wickelkerns und danach mittels des 
Wickelkems zwischen die Materialbahn und den Wik- 
kelkern. 30 

[0033] Bei einer indirekten Einbringung des Mittels ist es 
gunsug, wenn es mittels mindestens einer Klebeflache, mit- 
tels elektrostatischer Krafte, mittels magnetise her Krafte, 
mittels Vakuumbeaufschlagung der Wickelwalze, mittels 35 
mindestens einem Klettverschluss oder mittels mindestens 
einer Saugknopfkoppelung zurHerstellung einer voruberge- 
henden Verbindung mit der Mantelflache der Wickelwalze 
oder der Mantelflache des Wickelkerns versehen ist 
[0034] Hinsichtlich der Prozesssicherheit und -optimie- 40 
rung ist es von Vorteil, wenn erfindungsgemaB durch das 
Mittel die letzte Einrichtung und/oder das letzte Element - 
in Laufrichtung der Materialbahn gesehen - zum Trennen 
und/oder zum Uberfiihren der Materialbahn auf einen Wik- 
kelkem gebildet wird. 45 
[0035) Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB bei einer 
Wickelmaschine dadurch gelost, dass mindestens eine Ab- 
gabeeinrichtung zum Aufbringen mindestens eines Mittels 
auf die Materialbahn derart angeordnet ist, dass das ein Mit- 
tel in mindestens einem Bereich auf die Materialbahn auf- 50 
bringbar ist. 

[0036] Die Anordnung der mindestens einen erfindungs- 
gema&en Abgabeeinrichtung zum Einbringen mindestens 
eines Mittels auf die Materialbahn ist jedoch nicht nur auf 
den mindestens einen Randbereich der Materialbahn be- 55 
schrankt. Die Abgabeeinrichtung kann in weiterer Ausfiih- 
rung der Erfindung jedoch auch in einem beliebigen Bereich 
der auf einen Wickelkern zu uberfuhrenden Materialbahn 
eingebracht werden. Die Aufbringung des Mittels ist also 
nicht nur auf den mindestens einen Randbereich beschrankt. 60 
Ein weiierer Bereich kann beispielsweise in der Mitte der 
Materialbahn liegen. 

[0037] Hierbei werden die bereits fur das erfindungsge- 
inaBe Verfahren angegebenen Vorteile erzieit. 
[0038] Hinsichtlich einer Erhohung der Prozesssicherheit 65 
istes von Vorteil, wenn das Mittel derart mit mindestens ei- 
nem Mittel versehen ist, dass es spatestens bei Errcichen des 
von der Wickelwalze und dem Wickelkern gebiideten Nips 



eine zumindest voriibergehende, ausreichend feste Verbin- 
dung zwischen dem Mittel und dem Wickelkern herstellt. 
[0039] Die Abgabeeinrichtung ist vorzugsweise derart an- 
geordnet, dass das Mittel direkt oder indirekt auf die Materi- 
albahn aufbringbar ist, wodurch das Mittel unterseitig oder 
oberseitig auf die Materialbahn aufbringbar ist. 
[0040] Idealerweise weist hierbei das Mittel mindestens in 
dem von der Materialbahn uberdeckten Bereich mindestens 
eine Trennkontur auf, wodurch die Erzeugung des neuen 
Bahnanfangs hinsichtlich der Prozesssicherheit wesentlich 
begiinstigt wird. Dabei kann die Trennkontur mindestens ein 
Mittel zum Stanzen. Schneiden, Perforieren, Pragen oder 
Schwachen der Materialbahn aufweisen. Die Trennkontur 
ist in besonders gunstiger Ausfuhrung weder in Laufrich- 
tung noch quer zur Laufrichtung der Materialbahn ausgebil- 
det. 

[0041] Um die Durchmesserzunahme aufgrund der Ein- 
bringung des Mittels so gcring wie moglich zu haltcn, weist 
es eine Dicke im Bereich von 0,05 mm bis 0,5 mm, vorzugs- 
weise im Bereich von 0,25 mm bis 0,1 mm. auf. 
[0042] Unter dem Aspekt einer verbesserten Handhabung 
bei ausreichender Prozesssicherheit weist das Mittel eine 
Breite von < 1.000 mm, vorzugsweise im Bereich von 
100 mm bis 500 mm, auf und eine Lange von < 1.500 mm, 
vorzugsweise von < 1 .000 nun, auf. 

[0043] Weiterhin ist das Mittel bevorzugterweise als ein 
Formstuck aus einem Kunststoff, einem textilen Werkstoff, 
einem reiBfesten FaserstofT. insbesondere Papier oder aus 
mindestens einer Werkstoffkombination ausgebildet. 
[0044] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist das 
Mittel als ein Verbundobjekt, vorzugsweise bestehend aus 
dem Mittel, mindestens einem Trager und mindesten einem 
dazwischen liegenden Verbindungsmittel, ausgebildet. 
[0045] Im Hinblick auf die bei den eingangs genannten 
Maschinen verwendeten Materi alien ist es von Vorteil, wenn 
das Mittel wasserloslich ist. 

[0046] ErfindungsgemaB ist mindestens eine Trennein- 
richtung im Bereich der Wickelwalze und/oder in Laufrich- 
tung der Materialbahn vor der Wickelwalze im Bereich ei- 
nes freien Laufwegs und/oder in Laufrichtung der Material- 
bahn in einem Bereich, in dem die Materialbahn mindestens 
eine der Wickelwalze vorgelagerten Walzen beruhrt, ange- 
ordnet. 

[0047] Weiterhin ist die mindestens eine Trenneinrichtung 
oberseitig und/oder unterseitig der Materialbahn angeordnet 
und als Trenneinrichtung ist erfindungsgemaB mindestens 
ein Schneidelement mil einem Strahl hoher Energiedichte, 
insbesondere ein Wasserstrahl- oder Laserstrahl-Schneid- 
element, vorgesehen. 

[0048] Aufgrund der Tatsache, dass die Abgabeeinrich- 
tung und die Trenneinrichtung auch voneinander unabhan- 
gig zum Uberfiihren der Materialbahn einsetzbar sein kon- 
nen, ist bei dieser Ausgestaltung der Wickelmaschine eine 
systembedingte Redundanz und daraus resultierend, eine 
optimaie Prozesssicherheit, gegeben. 

[0049] Hinsichtlich der Prozesssicherheit und -optimie- 
rung ist es von Vorteil, wenn erfindungsgemaB durch das 
Mittel die letzte Einrichtung und/oder das letzte Element - 
in Laufrichtung der Materialbahn gesehen - zum Trennen 
und/oder zum Uberfiihren der Materialbahn auf einen Wik- 
kelkern gebildet wird. 

[0050] Es versteht sich, dass die vorstehend genannten 
und nachstehend noch zu erlauternden Merkmale der Erfin- 
dung nicht nur in der jeweils angegebenen Kombination, 
sondcrn auch in andcrcn Kombinationcn oder in Allcinstcl- 
lung verwendbar sind, ohne den Rahmen der Erfindung zu 
verlassen. 

[0051] Weilere Merkmale und Vorteile der Erfindung er- 
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geben sich aus den Unteranspruchen und der nachfolgenden 
Beschreibung bevorzugter Ausfuhrungsbeispiele unter Be- 
zugnahme auf die Zeichnung. 
[0052] Rs zeigen 

100531 Fig. 1 eine schematisierte und perspekuvische 
Darstellung einer Wickelmaschine mit einem erfindungsge- 
maBen Mittel saint Abgabeeinrichtung; 
[0054] Fig. 2 die Wickelmaschine gemaB der Fig. 1 zu ei- 
nem spateren Uberftthrsiadium; 

[0055] Fig. 3 eine schematisierte und perspekuvische 
Darstellung einer moglichen Ausfuhrungsform des erfin- 
dungsgemaBen Mittels; und 

[0056] Fig. 4 eine Ausruhrungsform einer bekannten Wik- 

kelmaschine in schematisierter Seitenansicht. 

[0057] Die Fig. 1 zeigt eine schematisierte und perspekli- 

visch dargestellte Wickelmaschine 1 gemaB dem Stand der 

Technik. 

[0058] Eine dcrartigc Wickelmaschine ist bcispiclswcisc 
aus der PCT-Offenlegungsschrift WO 98/52858 A 1 ( = 
EP 0 912 435 Al; US 6,129.305 A) oder den bereits er- 
wahnten Schriften EP 0 543 788 Al, DE 35 15 519 C2 oder 
US 4,445,646 A hinlangiich bekannt; der Inhalt dieser 
Schriften wird hiermit zum Gegenstand dieser Beschreibung 
gemacht. 

[0059] Die Wickelmaschine 1 umfassl unter anderem eine 
auch als Anpresstrommel oder als Tragtrommel bezeichnete 
Wickelwalze 2. Die Materialbahn 3 wird entweder aus ei- 
nem hier nicht dargestellten Glattwerk/Kalander. Schluss- 
gruppe einer Veredelungsmaschine oder einer hier ebenfalls 
nicht dargestellten Trockenpartie einer Papier- oder Karlon- 
maschine herausgefuhrt, umschlingt dann meistens eine 
ebenfalls nicht dargestellte Leit- oder Breitstreckwalze und 
lauft sodann in Laufrichtung LR (Pfeil) auf der Man telfl ache 
4 der Wickelwalze 2 auf, umschlingt die Mantelfiache 4 der 
Wickelwalze 2 urn einen gewissen Winkel ("Umschlin- 
gungswinkel") bis zum zwischen der Wickelwalze 2 und ei- 
ner Wickelrolle 5 vorhandenen Nip Nl und wird schlieBlich 
auf die Wickelrolle 5 aufgewickelt. Wenn nunmehr die Wik- 
kelrolle 5 einen vorbestimmten Durchmesser Dw erreicht 
hat, wird ein Wickelkern 6 mittels einer nicht dargestellten 
Antriebseinrichtung vorbeschleunigt und in Kontakt mit der 
Wickelwalze 2 unter Ausbildung eines Nips N2 gebracht. 
GemaB dem bekannten Stand der Technik wird danach ubli- 
cherweise in die laufende Materialbahn 3 vor oder auf der 
Wickelwalze 2 mindestens eine nicht dargestellte Trennung 
in mindestens einem Bahnrand mittels mindestens einer be- 
kannten Trenneinrichtung angebracht, wodurch mindestens 
ein Uberfuhrstreifen ausgebildet wird. Zum Uberfuhren der 
gesamten Materialbahn 3 auf den Wickelkern 6 wird der 
ausgebildete Uberfuhrstreifen durchgetrennt und auf den 
Wickelkern 6 uherfuhrt. Vielerlei Varianten eines derartigen 
Verfahrens zum Uberfuhren einer laufenden Materialbahn 
auf einen Wickelkern unter Ausbildung mindestens eines 
Uberfuhrstreifens sind unter anderem aus den eingangs ge- 
nannten Schriften bekannt. 

[0060] ErflndungsgemaB ist nun vorgesehen, dass minde- 
stens ein Mittel 7 in mindestens einem Bereich auf die Ma- 
terialbahn 3 auf gebracht wird, dass das Mittel 7 nach Errei- 
chen eines von einer Wickelwalze 2 und dem Wickelkern 6 
gebildeten Nips N2 zumindest. vorubergehend mit minde- 
stens einem Mittel 7 direkt oder indirekt mit dem Wickel- 
kern 6 verbunden wird, und dass spatestens am Ablaufpunkt 
Q der Materialbahn 3 von dem Wickelkern 6 eine Trennung 
der Materialbahn 3 durch das Miuel 7 bewirkt und/oder er- 
moglichl wird, wodurch cin ncucr, an das Mittel 7 und den 
Wickelkern 6 gebundener Bahnanfang 8 (Fig. 2) gebildet 
wird. 

[0061] Hierzu ist eine Abgabeeinrichtung 9 derart ange- 



ordnet, dass das Miuel 7 direkt oder indirekt auf die Materi- 
albahn 3 aufbringbar ist, wobei in Fig, 1 die Abgabeeinrich- 
tung 9 unterseitig der Materialbahn 3 angeordnet ist; sie 
kann jedoch selbstverslandlich auch oherseitig der Material- 

5 bahn 3 angeordnet sein. 

[0062] Weiterhin wird ein Mittel 7 verwendet, welches 
mit mindestens einem Mittel 10 versehen ist. mit welchem 
spatestens bei Erreichen des von der Wickelwalze 2 und 
dem Wickelkern 6 gebildeten Nips N2 durch das Mittel 10 

10 eine zumindest vorubergehende, ausreichend feste direkte 
oder indirekte Verbindung zwischen dem Mittel 10 und dem 
Wickelkern 6 hergestellt wird. Mit diesem Mittel 10 wird. je 
nach Anwendungsfall und Aufbringungslage des Mittels 7, 
eine KlebstorT-, Vulkanisations-, Klettverschluss-, Saug- 

15 knopf-, Fonnschluss-, Reibschluss- oder SchweiBverbin- 
dung oder eine magnetische oder elektrostatische Verbin- 
dung mit dem Wickelkern 6 hergestellt. Uberdies wird das 
Mittel 7 vorzugsweisc nut Mittcln 11 zum Stanzcn, Schnci- 
den, Perforieren, Pragen oder Schwachen der Materialbahn 

20 3 versehen. mit denen spatestens am Ablaufpunkt Q der Ma- 
terialbahn 3 von dem Wickelkern 6 die Materialbahn 3 der- 
art geschwacht oder gar durchtrennt wird, so dass ein neuer 
Bahnanfang 8 vorzugsweise definiert gebildet wird. Bei ei- 
ner indirekten Einbringung kann die vorubergehende Ver- 

25 bindung mittels mindestens einer Klebeflache, mittels elek- 
trostatischer Krafte, mittels magnetischer Kraft e, mittels Va- 
kuumbeaufschlagung der Wickelwalze, mittels Klettver- 
schluss oder mittels mindestens einer Saugknopfkoppelung 
hergestellt werden. 

30 [0063] Die Fig. 2 zeigt die Wickelmaschine 1 gemaB der 
Fig. 1 zu einem spateren Uberfuhrstadium der laufenden 
Materialbahn 3 auf einen Wickelkern 6. ErflndungsgemaB 
ist dabei vorgesehen, dass die Breite B des auf den Wickel- 
kern 6 uberfuhrten Bahnanfangs 8 mittels mindestens einer 
Trenneinrichtung 12 derart vergroBert wird. dass die ge- 
samte Materialbahn 3 auf den Wickelkern 6 uberfuhrt wird. 
Die Trenneinrichtung 12 ist dabei gemaB dem bekannten 
Stand der Technik ausgefuhrt und weist vorzugsweise zwei 
Schneidelernente 12.1. 12.2 mit einem Strahl hoher Energie- 

40 dichte, insbesondere ein Wasserstrahl- oder Laserstrahl- 
Schneidelement, auf. Die Bewegung der beiden Schneidele- 
rnente ist mittels zweier Bewegungspfeile angedeutet. Die 
Trenneinrichtung 12 soil jedoch nicht auf die dargestellte 
Ausfuhrung beschrankl sein, sie kann vielmehr allerlei Aus- 

45 fuhrungsvarianten annehmen. In Fig. 2 ist die Trenneinrich- 
tung 12 in Laufrichtung LR (Pfeil) der Materialbahn 3 vor 
der Wickelwalze 2 im Bereich eines freien Laufwegs ange- 
ordnet ist; sie kann jedoch auch im Bereich der Wickelwalze 
oder in Laufrichtung der Materialbahn in einem Bereich, in 

50 dem die Materialbahn mindestens eine der Wickelwalze 
vorgelagerten Walzen beriihrt, angeordnet sein. Die Trenn- 
einrichtung 12 kann, wie in Fig. 2 unterseitig dargestellt, 
auch oberseitig der Materialbahn 3 angeordnet sein. 
10064] Die Fig. 3 zeigt eine schematisierte und perspekti- 

55 vische Darstellung einer moglichen Ausfuhrungsform des 
erfindungsgemaBen Mittels 7. 

[0065] ErflndungsgemaB ist das Mittel 7 vorzugsweise als 
ein Fonnstuck aus einem Kunststoff, einem textilen Werk- 
stoff, einem reiBfesten FaserstofT, insbesondere Papier, oder 

60 aus mindestens einer Werkstoffkombination ausgebildet und 
weist Dicke D M im Bereich von 0,05 mm bis 0,5 mm, vor- 
zugsweise im Bereich von 0,25 mm bis 0,1 mm, auf. Weiter- 
hin ist das Mittel 7 durch eine Breite B M von < 1 .000 mm, 
vorzugsweise im Bereich von 100 mm bis 500 mm, und eine 

65 Langc L M von < 1.500 mm, vorzugsweisc von < 
1.000 mm. gekennzeichnet Uberdies weist das Mittel 7 in 
dem der Laufrichtung LR (Pfeil) zugewandlen Bereich min- 
destens eine Trennkontur 13 auf. Diese Trcnnkontur 13 ist 
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vorzugsweise weder in Laufrichtung LR (Pfeil) noch quer 
zur Laufrichtung LR (Pfeil) der Materialbahn 3 ausgebildeL 
Das Mittel 7 ist uberdies vorzugsweise als ein Verbundob- 
jekt 14 ausgehildet und wasserloslich. Ein als Verhundob- 
jekt 14 ausgefuhrtes Miltel 7 ist beispielsweise in der deut- 
schen Patentanmeldung DE. . . (PR 11379 DE) des Anmel- 
ders offenbart; die Offenbarung dieser Patentanmeldung 
wird hiermit zum Gegenstand dieser Beschreibung gemacht. 
[0066] Wie bereits oben ausgefuhrt, ist das Miltel 7 mit 
mindestens einem Mittel 10 versehen ist, init welchern spa- 
testens bei Erreichen des von der Wickelwalze 2 und dem 
Wickelkem 6 gebildet en Nips durch das Mittel 10 eine zu- 
mindest vorubergehende, ausreichend feste direkte oder in- 
direkte Verbindung zwischen dem Mittel 10 und dem Wik- 
kelkern hergestellt wird. Mit diesem Mittel 10 wird, je nach 
Anwendungsfall und Aufbringungslage des Mittels 7 eine 
Klebstoff-, Vulkanisations-, Klettverschluss-, Saugknopf-, 
Formschluss-, Rcibschluss- odcr SchwciB verbindung odcr 
eine magnetische oder elektrostatische Verbindung mit dem 
Wickelkem hergestellt. Uberdies ist Mittel 7 vorzugsweise 
mit Mitteln 11 zum Stanzen, Schneiden, Perforieren, Pragen 
oder Schwachen der Materialbahn 3 versehen, mit denen 
spatestens am Ablaufpunkt der Materialbahn von dem Wik- 
kelkem die Materialbahn derart geschwachr oder gar durch- 
trennl wird, so dass ein neuer Bahnanfang vorzugsweise de- 
finiert gebildet wird. 

[0067] Bei einer oberseitigen Einbringung des Mittels 7 
kann das Mittel 10 beispielsweise eine beidseitige Klebe- 
schicht, hergestellt beispielsweise aus einem Tesa-Power- 
strip oder ein Hot-Melts, sein, bei einer unterseitigen Ein- 
bringung des Mittels 7 kann das Mittel 10 ein Magnet sein 
und eine magneusche Verbindung mit dem Wickelkem ein- 
gehen. Generell sind Hot-Melts, die bei Umgebungstempe- 
ratur neutrale Klebeeigenschaften aufweisen und erst nach 
Erreichen einer bestimmten Temperatur verbindungsfahig 
werden, nicht nur in Hinsicht auf die automatisierte Handha- 
bung und Zufuhrung der Mittel zur Abgabeeinrichtung sehr 
interessant. So kann beispielsweise ein mit Hot-Melt ka- 
schiertes Mittel, ahnlich der Einzelblattzufuhr eines han- 
delsiib lichen Printers, einfach und zuverlassig von einer 
Vorratskassette der eigentlichen Abgabeeinrichtung zuge- 
fuhrt und die gewiinschten Klebeeigenschaften zum spate- 
ren Zeirpunkt durch Warmezufuhr aktiviert werden. Auf 
diese Weise kann bei einem geeigneten, reaktiven Hot-Melt 
auch eine nur vorubergehende, mindestens fur die Dauer ei- 
ner Initial umdrehung bestehende Verbindung zwischen dem 
Mittel und dem Wickelkem hergestellt werden. Vergleich- 
bare Vorteile kQnnen durch die Verwendung von gekapsel- 
ten Klebstoff en erreicht werden, die erst durch Ausubung ei- 
nes besummten Druckes aktiviert werden. Die Aufzahlung 
a Her in Frage kommenden Verbindungsarten mit detaillier- 
ter Beschreibung der sich daraus ergebenden Vorteile ist fur 
diese Erfindung nicht entscheidend und wiirde mit Sicher- 
heit den Rahmen dieser Schrift sprengen. Aus diesem Grund 
soli nur noch ailgernein darauf hingewiesen werden, dass 
diese Verbindung auch als Formschlussverbindung, insbe- 
sondere eine Klettverschlussverbindung, als SchweiBver- 
bindung. insbesondere eine thermische SchweiBverbindung, 
oder als eine magnetische Verbindung ausgestaltet werden 
kann. damit das Mittel zumindest voriibergehend in dem 
nicht iiberdeckten Bereich mit dem Wickelkem verbunden 
wird und seine Aufgaben erfullt. 

[0068] Die Fig. 4 zeigt eine Ausfuhrungsform einer be- 
kannten, wie beispielsweise in der Fig. 1 dargestellten Wik- 
kclmaschinc 1 in schcmatisicrtcr ScitcnansichL 
[0069] Dargestellt werden in der Fig. 4 die erfindungsge- 
maBen Moglichkeiten des Mittels 7 auf die Materialbahn 3 
mittels mindestens einer Abgabeeinrichtung 9 auf einem di- 
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rekten oder indirekten Wege. Die Abgabeeinrichtung 12 
weist beispielsweise die Form und die Funktion eines Pa- 
piermagazins eines Plotters oder eines Druckers mit Multi- 
oder Einzelblattabgabe auf. 

5 [00701 In der bevorzugten Ausfuhrungsform ist vorgese- 
hen, dass die lediglich angedeutete Abgabeeinrichtung 9 
derart angeordnet ist, dass das Mittel 7 im wesent lichen di- 
rekt zwischen die Materialbahn 3 und die Wickelwalze 2 
einbringbar ist. Vorteilhaft bei dieser Anordnung ist neben 

to der einfachen Ausgestaltung der Abgabeeinrichtung 9 und 
des Mittels 7 auch die Geschwindigkeil, mit der das Mittel 7 
einbringbar ist, die urn ein Vielfaches geringer als die Mate- 
rialbahngeschwindigkeit sein kann. 

[0071] Altemativ dazu kann die Abgabeeinrichtung 9 der- 

15 art angeordnet werden, dass das Mittel 7 zunachst untersei- 
tig auf die Materialbahn 3 aufbringbar ist und danach mittels 
der Materialbahn 3 zwischen die Materialbahn 3 und die 
Wickelwalze 2 einbringbar ist. Dicsc Variantc bictct insbe- 
sondere bei eingeschrankten Platzverhaltnissen eine gure 

20 Moglichkeit zum Einbringen des Mittels 7. Die Abgabeein- 
richtung 9 kann auch so angeordnet werden, dass das Mittel 
7 zunachst bei temporarer Verbindung auf die Man telfl ache 
4 der Wickelwalze 2 aufbringbar ist und danach mittels der 
Wickelwalze 2 zwischen die Materialbahn 3 und die Wik- 

25 kelwalze 2 einbringbar ist. Die temporiire Verbindung kann 
beispielsweise in Form einer Klebeverbindung a la "Post it", 
oder bei einer besaugten Wickelwalze, die aus der deutschen 
Offenlegungsschrift DE 198 22 052 A 1 bekannt wurde, mit- 
tels Vakuum ausgefuhrt sein. AuBerdem besteht die Mog- 

30 lichkeit, eine geeignete Abgabeeinrichtung in der Verlange- 
rung der Wickelwalze 2 vorzusehen, wie es ublicherweise 
bei den bekannten Seilscheiben der Fall ist. Jede dieser Va- 
rianten kann in Abhangigkeit von der Fulirung der Material- 
bahn 3, ihrer Eigenschaften und den Besonderheiten der 

35 Wickelmaschine vorteilhaft sein. 

[0072] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist es auch 
moglich, die Abgabeeinrichtung 9.1 in einem Bereich ober- 
halb der Materialbahn 3 anzubringen und das Mittel 7.1, wie 
bereits ausgefuhrt, direkt oder indirekt zwischen die Materi- 

40 albahn 3 und den Wickelkem 6 einzubringen. 

[0073] Die Trenneinrichtung 12 kann gemaB dem Stand 
der Technik oberseitig oder unterseitig der Materialbahn 3 
vor dem Nip N2 angeordnet sein und mindestens ein 
Schneidelement, vorzugsweise ein Schneidelement mit ei- 

45 nem Strahl hoher Energiedichte, insbesondere ein Wasser- 
strahl- oder Laserstrahl-Schneidelement aufweisen. 
[0074] Nachdem keine eindeutig bevorzugte Anordnung 
der Trenneinrichtung 9 existiert, ergibt sich, wie aus der Fig. 
4 deutlich erkennbar, eine durchaus groBe Anzahl von Kom- 

50 binationsmoglichkeiten in der Anordnung der Abgabeein- 
richtung 8 und der Trenneinrichtung 12 mit der Wickelma- 
schine 1. 

[0075] Grundsatzlich ist vorgesehen, dass durch das Mit- 
tel 7 die letzte Einrichtung und/oder das letzte Element - in 
55 Laufrichtung LR (Pfeil) der Materialbahn 3 gesehen - zum 
Trennen und/oder zum Uberfuhren der Materialbahn 3 auf 
einen Wickelkem 6 gebildet wird. 

[0076] Zusammenfassend ist festzuhalten, dass durch die 
Erfindung ein Verfahren und eine Wickelmaschine der ein- 

60 gangs genannten Art geschafYen wird, die ein optimales 
Oberfuhren einer laufenden Materialbahn auf einen Wickel- 
kem bei hoher Prozesssicherheit, Prozesseffizienz und giin- 
sugen Investitions- und Betriebskosten ennoglichen und die 
Nachteile des bekannten Stands der Technik ganzlich ver- 

65 meiden. Darubcr hinaus kann das Verfahren praktisch an al-r 
len bekannten Arten von Aufrollvorrichtungen und fur ein 
breites Spektrum von Materialbahnen gleichermaBen ange- 
wendet werden. 
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Bezugszeichenliste 

1 Wickelmaschine 

2 Wickelwalze 

3 M atari albahn 

4 Man telfl ache 

5 Wickeirolle 

6 Wickelkem 
7, 7.1 Mittel 
8 Bahnanfang 
9, 9.1 Abgabeeinrichtung 

10 Mittel 

11 Mittel 

12 Trenneinrichtung 
12.1, 12.2 Schneidelement 

13 Trennkontur 

14 Verbundobjekt 
B M Brcitc. (Mittel) 
D M Dicke (Mittel) 
Dw Durchmesser (Wickeirolle) 
Lm Lange (Mittel) 
LR Laufrichtung (Pfeil) 
Nl Nip (Wickelwalze-Wickelrolle) 
N2 Nip (Wickelwalze- Wickelkem ) 
Q Ablaufpunkt 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Uberfuhren einer laufenden Materi- 
albahn (3), insbesondere einer Papier- oder Karton- 
bahn, auf einen WickeLkern (6), dadurch gekenn- 
zeichnet, 

dass mindestens ein Mittel (7) in mindestens einem Be- 
reich auf die Materi albahn (3) aufgebracht wird, 
dass das Mittel (7) nach Erreichen eines von einer Wik- 
kelwalze (2) und dem Wickelkem (6) gebildeten Nips 
(N2) zumindest vorubergehend mil mindestens einem 
Mittel (1) direkt oder indirekt mit dem Wickelkem (6) 
verbunden wird. und 

dass spatestens am Ablaufpunkt (Q) der Materialbahn 
(3) von dem Wickelkem (6) eine Trennung der Materi- 
albahn (3) durch das Mittel (7) bewirkt und/oder er- 
moglicht wird, wodurch ein neuer, an das Mittel (7) 
und den Wickelkem (6) gebundener Bahnanfang (8) 
gebildet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net dass ein Mittel (7) verwendet wird, welches mit 
mindestens einem Mittel (10) versehen ist, mit wel- 
chem spatestens bei Erreichen des von der Wickel- 
walze (2) und dem Wickelkem (6) gebildeten Nips 
(N2) durch das Mittel (7) eine zumindest voriiberge- 
hende, ausreichend feste direkle oder indirekte Verbin- 
dung zwischen dem Mittel (7) und dem Wickelkem (6) 
hergesiellt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2. dadurch gekennzeich- 
net, dass mitdiesem Mittel (10) eine Klebstoff-, Vulka- 
nisations-, Klettverschluss-, Saugknopf-, Formschluss- 
, Reibschluss- oder SchwciBverbindung oder eine ma- 
gnetische oder elektroslatische Verbindung mit dem 
Wickelkem (6) hergesiellt wird. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Mittel (7) mit 
Mitteln (11) zum Stanzen, Schneiden, Perforieren, Pra- 
gen oder Schwachen der Materialbahn (3) versehen 
wird, mit denen spatestens am Ablaufpunkt (Q) der 65 
Materialbahn (3) von dem Wickelkem (6) die Material- 
bahn (3) derart geschwacht oder gar durchtrennt wird. 

so dass ein neuer Bahnanfang (8) vorzugsweise defi- 
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nierl gebildet wird. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Breite (B) des 
auf den Wickelkem (6) uberfuhrten Bahnanfangs (8) 
mittels mindestens einer Trenneinrichtung (12) derart 
vergroBert wird, dass die gesamte Materialbahn (3) auf 
den Wickelkem (6) uberfuhrt wird. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Mittel (7) mit- 
tels mindestens einer Abgabeeinrichtung (9) im we- 
sendichen direkt zwischen die Materialbahn (3) und 
die Wickelwalze (2) eingebracht wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Mittel (7) bei einer von der Materialbahn 
(3) nicht umschlungenen Wickelwalze (2) mittels min- 
destens einer Abgabeeinrichtung (9) im wesentlichen 
direkt in den Nip (N2) eingebracht wird. 

8. Verfahren* nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Mittel (7) mittels min- 
destens einer Abgabeeinrichtung (9) indirekt zwischen 
die Materialbahn (3) und die Wickelwalze (2) einge- 
bracht wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Mittel (7) zunachst unterseitig auf die Ma- 
terialbahn (3) aufgebracht wird und danach mittels der 
Materialbahn (3) zwischen die Materialbahn (3) und 
die Wickelwalze (2) eingebracht wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Mittel (7) zunachst bei vorubergehender 
Verbindung auf die Mantelflache (4) der Wickelwalze 
(2) aufgebracht wird und danach mittels der Wickel- 
walze (2) zwischen die Materialbahn (3) und die Wik- 
kelwalze (2) eingebracht wird. 

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Mittel (7) mittels min- 
destens einer Abgabeeinrichtung (9.1) im wesentlichen 
direkt zwischen die Materialbahn (3) und den Wickel- 
kem (6) eingebracht wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Mittel (7) bei einem von der Materi- 
albahn (3) nicht umschlungenen Wickelkem (6) mittels 
mindestens einer Abgabeeinrichtung (9.1) im wesentli- 
chen direkt in den Nip (Nl) eingebracht wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Mittel (7) mittels min- 
destens einer Abgabeeinrichtung (9.1) indirekt zwi- 
schen die Materialbahn (3) und den Wickelkem (6) ein- 
gebracht wird. 

14 Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Mittel (7) zunachst oberseiug auf die Ma- 
terialbahn (3) aufgebracht wird und danach mittels der 
Materialbahn (3) zwischen die Materialbahn (3) und 
den Wickelkem (6) eingebracht wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Mittel (7) zunachst bei voruberge- 
hender Verbindung auf die Mantelflache des Wickel- 
kerns (6) aufgebracht wird und danach miltels des Wik- 
kelkems (6) zwischen die Materialbahn (3) und den 
Wickelkem (6) eingebracht wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 10 oder 15, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die vorubergehende Verbindung 
mittels mindestens einer Klebefiache, mittels elektro- 
statischer Krafte, mittels magnetischer Krafte, mittels 
Vakuumbeaufschlagung der Wickelwalze (2), miltels 
Klettverschluss oder mittels mindestens cincr Saug- 
knopfkoppelung hergestellt wird. 

17. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass durch das Mit- 
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tel (7) die letzte Einrichtung und/oder das letzte Ele- 
ment - in Laufrichtung (LR) der Materiaibahn (3) ge- 
sehen - zum Trennen und/oder zum Uberfuhren der 
Materiaibahn (3) auf einen Wickelkern (6) gehildet 
wird. 5 

18. Wickelmaschine (1) zur Durchfuhrung eines Ver- 
fahrens nach zuniindest einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass rnindestens 
eine Abgabeeinrichrung (9, 9*1) zum Aufbringen rnin- 
destens eines Mittels (7) auf die Materiaibahn (3) der- 10 
art angeordnet ist, dass das Mittel (1) in rnindestens ei- 
nem Bereich auf die Materiaibahn (3) aufbringbar ist. 

19. Wickelmaschine (1) nach Anspruch 18, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Mittel (7) derart mil rninde- 
stens einem Mittel (10) versehen ist, dass es spatestens 15 
bei Erreichen des von der Wickelwalze (2) und dem 
Wickelkern (6) gebildeten Nips (N2) eine zumindest 
voriibcrgchcndc, ausrcichcnd fcstc Vcrbindung zwi- 
schen dem Mittel (7) und dem Wickelkern (6) hers te lit. 

20. Wickelmaschine (1) nach Anspruch 18 oder 19, 20 
dadurch gekennzeichnet, dass die Abgabeeinrichtung 
(9, 9.1) derart angeordnet ist, dass das Mittel (7) direkt 
oder indirekt auf die Materiaibahn (3) aufbringbar ist. 

21. Wickelmaschine (1) nach einem der Anspriiche 18 
bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass die Abgabeein- 25 
richtung (9, 9.1) derart angeordnet ist, dass das Mittel 
(7) unterseitig oder oberseitig auf die Materiaibahn (3) 
aufbringbar ist. 

22. Wickelmaschine (1) nach einem der Anspriiche 18 
bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass das Mittel (7) in 30 
dem der Laufrichtung (LR) zugewandten Bereich rnin- 
destens eine Trennkontur (13) aufweist. 

23. Wickelmaschine (1) nach Anspruch 22, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Trennkontur (13) weder in 
Laufrichtung (LR) noch quer zur Laufrichtung (LR) 35 
der Materiaibahn (3) ausgebildet ist. 

24. Wickelmaschine (1) nach einem der Anspriiche 18 
bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass das Mittel (7) 
eine Dicke (Dm) im Bereich von 0,05 mm bis 0,5 mm, 
vorzugsweise im Bereicb von 0,25 mm bis 0,1 mm, 40 
aufweist. 

25. Wickelmaschine (1) nach einem der Anspriiche 18 
bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass das Mittel (7) 
eine Breite (Bm) von < 1.000 mm, vorzugsweise im 
Bereich von 100 mm bis 500 mm, aufweist. 45 

26. Wickelmaschine (1) nach einem der Anspriiche 18 
bis 25, dadurch gekennzeichnet, dass das Mittel (7) 
eine Lange (L M ) von < 1 .500 mm, vorzugsweise von 
< 1. 000 mm, aufweist. 

27. Wickelmaschine (1) nach einem der Anspriiche 18 so 
bis 26, dadurch gekennzeichnet, dass das Mittel (7) ais 
ein Formstuck aus einem Kunstsloff, einem textilen 
WerkstofY, einem reiBfesten Faserstoff, insbesondere 
Papier, oder aus rnindestens einer Werkstoffkombi na- 
tion ausgebildet ist. 55 

28. Wickelmaschine (1) nach einem der Anspriiche 18 
bis 27, dadurch gekennzeichnet, dass das Mittel (7) als 
ein Verbundobjekt (14) ausgebildet ist. 

29. Wickelmaschine (1) nach einem der Anspriiche 18 
bis 28, dadurch gekennzeichnet, dass das Mittel (7) 60 
wasserloslich ist. 

30. Wickelmaschine (1) nach einem der Anspriiche 18 
bis 29, dadurch gekennzeichnet, dass rnindestens eine 
Trenneinrichtung (12) im Bereich der Wickelwalze (2) 
angeordnet. ist. 65 

31. Wickelmaschine (1) nach einem der Anspriiche 18 
bis 30. dadurch gekennzeichnet, dass rnindestens eine 
Trenneinrichtung (12) in Laufrichtung (LR) der Mate- 



riaibahn (3) vor der Wickelwalze (2) im Bereich eines 
freien Laufwegs angeordnet ist. 

32. Wickelmaschine (1) nach einem der Anspriiche 18 
bis 30, dadurch gekennzeichneL, dass rnindestens eine 
Trenneinrichtung (12) in Laufrichtung (LR) der Mate- 
riaibahn (3) in einem Bereich angeordnet ist, in dem 
die Materiaibahn (3) rnindestens eine der Wickelwalze 

(2) vorgelagerten Walzen beruhrt. 

33. Wickelmaschine (1) nach einem der Anspriiche 30 
bis 32, dadurch gekennzeichnet , dass die Trenneinrich- 
tung (12) oberseitig oder unterseitig der Materiaibahn 

(3) angeordnet ist. 

34. Wickelmaschine (1) nach einem der vorhergehen- 
den Anspriiche 30 bis 32, dadurch gekennzeichnet, 
dass als Trenneinrichtung (12) rnindestens ein Schneid- 
element (12.1, 12.2) mit einem Strahl hoher Energie- 
dichte, insbesondere ein Wasserstrahi- oder Laser- 
strahl-Schncidclcmcnt, vorgeschen ist. 

35. Wickelmaschine (1) nach einem der vorhergehen- 
den Anspriiche 18 bis 34, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Mittel (7) die letzte Einrichtung und/oder das 
letzte Element - in Laufrichtung (LR) der Materiai- 
bahn (3) gesehen - zum Trennen und/oder zum Uber- 
fuhren der Materiaibahn (3) auf den Wickelkern (6) bil- 
det. 
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